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polyester fibre fabric, for forming parts for a motor vehicle which are 
subjected to high impact loadings. 

USE - The composites are especially useful for making noise 
deadening panels, underbody panels, spare wheel wells, passenger seat 
shells and seat backs for use in motor vehicles. 

ADVANTAGE - The materials have good rigidity, high resistance to 
impact, high strength, high toughness and good elongation at rupture. 
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@ Verwendung eines flachigen Verbundwerkstoffes aus einer Polyolefinmatrix 

@ Ein flachiger Verbundwerkstoff aus einer Poiyoiefinmatrix 
und einem Verstarkungsmaterial, das zunnindest teiiweise 
aus Polyesterfaser-Gewebe besteht, wird in erfindungsge- 
maSer Weise als ein hohen, stoSartigen Belastungen ausge- 
setztes Bauteil in einem Kraftfahrzeug verwendet. 
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Beschreibung j 

Die Erfindung betrifft die Verwendung eines flachigen Vebundwerkstoffes aus einer Polyolefinmatrix und 
einem Fasergewege ais Verstarkungsmaterial. 
5 Verbundwerkstoffe aus einer Polypropylenmatrix und Glasfasermatten als Verstarkungsmaterial sind be- 
kannt Urn bei diesen hohere Steifigkeiten zu erzielen, wurde auch schon vorgeschlagen, statt Fasermatten 
Glasfasergewebe zur Verstarkung einzusetzen. Bauteile aus derartigen Verbundwerkstoffen versagen aber, 
wenn sie hohen Schlagbelastungen ausgesetzt sind. 

Es wurde nun gefunden, da6 bei einem flachigen Verbundwerkstoff aus einer Polyolefinmatrix und einem 
10 Verstarkungsmaterial, das zumindest teilweise aus Polyesterfaser-Gewebe besteht, eine erhdhte Bruchdehnung 
und Zahigkeit vorliegt 

Als Polyolefine sind Ethylen- und Propylenhomo- und copolymerisate bevorzugt Besonders gut geeignet ist 
Polypropylen mit einem Schmelzindex MFI zwischen 5 und 500, insbesondere zwischen 50 und 400 [g/10 min] 
(bei 230° C/2,1 6 kgX sowie entsprecbende Pfropf copolymerisate, z. B. mit Acrylsaure oder Male insaure anhydrid. 

15 Wenn man als Polyolefinmatrix eine Mischung verwendet aus 99 bis 80 Gew. •% Polypropylen und 1 bis 
20 Gew. -°/o eines mit Maleinsaureanhydrid gepfropften Polypropylens, dann erhalt man Verbundwerkstoffe mit 
besonders guter Festigkeit und Steifigkett Dem Polyolefin kdnnen bis zu 100 Gew.-% Recyclat von aufgearbei* 
tetem Abfallmaterial mit 20 bis 50 Gew.-% Glasfasem zugesetzt sein, ferner kann es die ublichen Zusatzstoffe 
wie Stabiiisatoren, Fullstoffe und Flammschutzmittei enthalten. 

20 Das Gewebe kann aus ublichen Polyesterfasern bestehen. Besonders hohe Zahigkeits- und Bruchdehnungs- 
werte erhalt man aber, wenn man ein Gitter einsetzt, welches Lucken zwischen den Maschen aufweist Beson- 
ders bevorzugt ist ein sogenanntes Drehergewebe, bei dem die einzelnen Fasern des Gewebes (entweder in 
Kett- oder in ScbuBrichtung oder in beiden Richtungen) verdreht sind Derartiges Drehergewebe wird z. B. von 
der Firma C Cramer + Co. Industriegewebe aus gedrehten Polyesterfasern der Firma AKZO Nobel hergestelit, 

25 z. B. aus Trevira 710 dtex 1670 Z 60 und Trevira 710 dtex 2200 Z 100. Das Flachengewicht derartiger Gewebe 
liegt im Bereich von 250 bis 400 g/m 2 . 

Das Verstarkungsmaterial fur den Verbundwerkstoff besteht zumindest teilweise aus dem Polyesterfaser-Ge- 
webe. Daneben kdnnen im Verbundwerkstoff noch Schichten ublicher Glasfasermatten angeordnet sein. Das 
Gewichtsverhaltnis Glasfasern zu Polyesterfasern betragt dabei vorzugsweise 6 : 1 bis 1 : 1, insbesondere 4 : 1 

30 bis 2 : 1. Besonders bevorzugte Schichtenfolgen im Verbundwerkstoff sind: 
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Die Herstellung des Verbundwerkstoffes kann z. B. dadurch erfolgen, daB man in eine Doppelbandpresse 
Polyolefin-Schmelzbander oder -foiien, Glasfasermatten und Polyesterfaser-Gewebe zufuhrt und miteinander 60 
verpreBt Die Gewebe werden dabei vorzugsweise aJs AuBenschichten zugefuhrt Bei den oben skizzierten 
Schichtenfolgen A bis D wird das Polyolefin jeweils in die Mitte zwischen die beiden gleicharrigen Faserschich- 
ten eingefuhrt 

Es ist aber audi moglich, Glasfasermatten mit Poiyesterfasergewebe zusammenzunadeln, und das erhaltene 
kombinierte Verstarkungsmaterial mit dem Polyolefin zu verpressen. Ein derartiger Schichtenaufbau ist in den 65 
Schichtenfolgen C und D skizziert 

Bei der Herstellung der Verbundwerkstoffe sind die Mengenverhaltnisse so zu wahlen, daB im fertigen 
Werkstoff der Fasergehalt 20 bis 70, vorzugsweise 30 bis 50Gew. -% betragt Bei einer ijevorzugten Ausfuh- 
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rungsform werden in eine Doppelbandpresse gleichzeitig die Verstarkungsmaterialien und Polyolefinschmelze 
zugefuhrt und bei Driicken zwischen 1 und 50 bar miteinander verpreBt Grundsatztich ist es aucb moglich, das 
Polyolefin in Form von Folien, Pulver, Granulat, sowie als Losung oder Emulsion rait den Fasermatten zusara- 
menzufuhren und gemeinsam oberhalb der Schmelztemperatur diskontinuierlich oder kontinuieriich, z. B. auf 
5 einem Kalander oder einem Glattwerk, zu verpressen. Das Verpressen muB unter einem so hoben Druck 
vorgenommen werden, daB nach dem Abkuhlen, vorzug^weise auf Raurateraperatur, ein korapaktes, flachiges 
Halbzeug entsteht. 

Diese Halbzeug kann zugeschnitten und nach ublichen Methoden durch Pressen oder Tiefziehen bei Tempe- 
raturen oberhalb des Erweichungsbereichs des Thermoplasten zu Formteilen verarbeitet werden. 
io Aufgabe der Erfindung ist es, eine besonders vorteilhafte Verwendungsmoglichkeiten des vorbeschriebenen 
Halbzeuges aufzuzeigen. 

Die erhndungsgemaBe Verwendung ergibt sich aus Patentanspruch 1. Die Unteranspruche 2—6 geben 
besonders geeignete Einzelverwendungen an. 

Wird sonach das beschriebene Halbzeug entsprechend umgeformt als, schalldammende Verkleidung, Unter- 
15 bodenteil, Reserveradmulde, Sitzschale oder Sitzlehne bei Kraftfabrzeugen eingesetzt, so kommen dessen 
positive Eigenschaften (erhohte Bruchdehnung und Zahigkeit) in besonderer Weise zum tragen, da gerade bei 
diesen Fahrzeug-Funktionselementen stoBartige Belastungen haufig auftreten. Mit dem in erfindungsgemaBer 
Weise eingesetzten Halbzeug besteht dann nicht die Gefahr, daB solche Fahrzeug-Funktionselemente brechen 
oder gar splittern. 

20 

Beispiel 

Auf einer Doppelbandpresse werden Polypropylen-Schmelzefilme (Schmelzindex 150g/10min bei 230°Q 

2,16 kg) und Verstarkungsmaterialien in folgender Schichtenfolge zusammengefuhrt und bei 190°C und 2 bar 
25 miteinander verpreBt: 

Polypropylen-Film 

Polyestergewebe:320 g/m 2 

Glasfasermatte: 600 g/m 2 

Polypropylen-Film 
30 Glasfasermatte: 600 g/m 2 

Polyestergewebe: 320 g/m 2 

Polypropylen-Film. 

Die Dicke der erhaltenen Halbzeuge betragt 038 cm. Sie zeigen im DurchstoBversuch nach ISO 6603/2 
hervorragend gute Zahigkeits- und Bruchdehnungswerte. 
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Patentanspruche 

1. Verwendung eines flachigen Verbundwerkstoffes aus einer Polyolefinmatrix und einem Verstarkungsma- 
terial, das zumindest teilweise aus Polyesterfaser-Gewebe besteht, als ein hohen, stoBartigen Belastungen 

40 ausgesetztes Bauteil in einem Kraftfahrzeug. 

2. Verwendung eines flachigen Verbundwerkstoffes nacti Anspruch 1 als schalldammendes Verkleidungsteil 
in einem Kraftfahrzeug. 

3. Verwendung eines flachigen Verbundwerkstoffes nach Anspruch 1 als Unterboden-Verkleidungsteil in 
einem Kraftfahrzeug. 

45 4. Verwendung eines flachigen Verbundwerkstoffes nach Anspruch 1 als Reserveradmulde in einem Kraft- 

fahrzeug. 

5. Verwendung eines flachigen Verbundwerkstoffes nach Anspruch 1 als Sitzschale im Fahrgastraum eines 
Kraftfahrzeuges. 

6. Verwendung eines flachigen Verbundwerkstoffes nach Anspruch 1 als Sitzlehne im Fahrgastraum eines 
so Kraftfahrzeuges. 
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